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® Verfahren zum Verbinden yon Holzwerkstoff mit Kunststoff. 

© Beschrieben wird ein Verfahren zum Verbinden 
von Holzwerkstoff mit Kunststoff, wobei auf die mit 

3dem Kunststoff zu verbindende Flache des Holz- 
werkstoffs eine Verankerungsschicht aufgebracht 
^und mit der betreffenden Flache verklebt wird, die 
CDeine hohe spezifische Oberflache hat und mit der 
Older Kunststoff im Spritzguflvetfahren verbunden 
00 wird. 

CO Vorzugsweise wird zunachst das thermoplasti- 
W sche Kunststoffmaterial auf die Vlies- oder Gewebe- 
Oschicht aufgespritzt und anschlieflend das so ernatte- 
^ ne Verbundmaterial mit dem Holzwerkstoffteil ver- 
Sjklebt 
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Verfahren zum Verbinden von Holzwerkstoff mit Kunststoff 



Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Ver- 
binden von Holzwerkstoff mrt Kunststoff. 

Soweit bekannt werden diese Materialien nach 
dem Stand der Technik miteinander verklebt Die 
Klebeverbindung ist aber fOr viele F§lle nicht aus- 
reichend belastbar. 

Die deutsche Offenlegungsschrift 21 14 181 
beschreibt ein Verfahren zum Verbinden von 
Fremdmaterial mtt Kunststoff, wobei auf die mit 
dem Kunststoff zu verbindende Rache des Fremd- 
materials eine Verankerungsschicht aufgebracht 
und mit der betreffenden Rache verklebt wird, die 
eine hohe spezifische OberflSche hat und mit der 
der Kunststoff im Spritzguflverfahren verbunden 
wird. Dort werden Verkleidungsteile fOr Kraftfahr- 
zeuge hergestellt, wobei eine Schaumstoffeinlage v 
uber ein Vlies mit dem Kunststoffmaterial verbun- 
den wird. Hierzu wird die Schaumstoffeinlage mit 
aufgelegtem VHes in eine Spritzform eingelegt und 
anschlieflend wird der Kunststoff in den Formhohl- 
raum eingespritzt zur Verankerung und gleichzeiti- 
ger Verformung der Materialien miteinander. 

Beim Erstarren unteriiegt das Kunststoffmateri- 
al aber einem Schwund. Bei dem dort durchgefQhr- 
ten gieichzeitigen Verbinden dieser Materialien mit- 
einander ergeben sich daher Probleme aus dem 
Schwund des Kunststoffmaterials. insbesondere ein 
Verziehen der Teile. 

Ausgehend von diesem Stand der Technik liegt 
der Erfindung die Aufgabe zugrunde. das vorbe- 
kannte Verfahren so zu fUhren, daB Holzwerkstoff 
mit dem Kunststoff dauerhaft und ohne Schwund 
verbunden werden kann. 

Zur LQsung dieser Aufgabe ist die Erfindung 
dadurch gekennzeichnet daB zum Verbinden von 
Holzwerkstoff mit dem Kunststoff zunachst das 
thermoplastische Kunststoffmaterial auf die Veran- 
kerungsschicht aufgespritzt und anschlieBend das 
so erhaltene Verbundmaterial mit dem Holzwerk- 
stoffteil verklebt wird. 

Durch dlese VerfahrensfOhrung vermeidet man 
Probleme. die mit dem Schwund beim Verarbeiten 
der Kunststoffmasse entstehen k6nnen. 

Bedingt durch die hohe spezifische Oberflache 
der Verankerungsschicht wird ein sehr guter Ver- 
bund zwischen dem aufgespritzten Kunststoffmate- 
rial und der Verankerungsschicht erreicht, weil 
beim SpritzguBverfahren das Kunststoffmaterial tief 
in die Verankerungsschicht eindringen kann und 
diese gewissermaBen umspritzt Andererseits gibt 
es alien Anforderungen genOgende Weber zum 
VerWeben der Flache des Holzwerkstoffs mit der 
Verankerungsschicht Als derartige Verankerungs- 
schichten sind insbesondere Gewebe Oder Viiese 
geeignet statt dessen Oder zusStziich aber auch 



grob gekomte anorganische oder organische FUll- 
stoffe. Allen diesen Verankerungsschichten ist es 
gemelnsam, da/3 sie im SpritzguBverfahren dem 
thermoplastischen Kunststoffmaterial eine hohe 

5 OberflSche zur Adhesion und mechanischen Veran- 
kerung zur VerfOgung stellen. Verwendet man grob 
gekSmte anorganische oder organische FQIIstoffe, 
so werden diese Qber ein geeignetes Harzbinde- 
mittel mit dem Holzwerkstoff verklebt bzw. dauer- 

10 haft verbunden. 

Durch die erfindungsgemaBe VerfahrensfOh- 
rung lassen sich somit mechanisch stabile und 
auch temperaturstablle Verbundteile herstellen. 
Das mit der HolzoberflSche zu verbindende 

75 VHes oder Gewebe ist bevorzugt aus multrfilamen- 
ten Naturfasern, aus Fasem zerklUfteter OberfiSche 
oder aus synthetischen Verbundfasem aufgebaut 
deren auBere HOIle bei Beruhrung mit dem flQssi- 
gen thermoplastischen Kunststoff aufschmilzt und 

20 sich dabei mit der gespritzten Kunststoffmasse ver- 
bindet. 

Das verwendete Gewebe oder Vlies soil far die 
Hersteilung mechanisch und temperaturstabiler 
Verbundteile eine hohe ReiB- f Spalt- und Quer- 
25 zugsfestigkeit besitzen. En gewisses Elastlzit^ts- 
und Dehnungsvermogen ist erforderiich, um den 
Schrumpf der Kunststoffmasse beim AbkUhlen auf- 
zufangen und entsprechend nachzugeben. 

Wird ein Verbundteil aus einem dickeren. stei- 
30 fen Holzteil hergestellt, so ist ein elastischer, vor- 
zugsweise ein vemetzender Kautschukkleber zu 
verwenden, der den Schrumpf und die dabei ent- 
stehenden Spannungen auszugleichen vermag. 
Um den Schrumpf der Kunststoffmasse und 
35 den Verzug von Spritzguflteilen zu mildem, kann 
als einzige oder zusatzliche Verankerungsschicht 
ein stabiles Glas- oder Mineralfasergewebe oder 
ein Viies eingesetzt werden, wenn es die Forde- 
rung einer hohen ReiB- und vor allem Spaltfestig- 
40 kelterfQlit 

Wie alle anderen Schichten muB ein Glas- oder 
Mineralfasergewebe dabei von der Kunststoffmasse 
gut umftossen werden kdnnen und zu einer effekti- 
ven Verblndung fQhren. 
45 Der Verstarkungseffekt den ein solch umflos- 
senes Glasgewebe auf das thermoplastische Poly- 
mermaterlal ausObt. vermindert den Schrumpf weit- 
gehend und verhindert den Verzug der Verbundtei- 
le, vor allem, wenn nur eine dunne Kunststoff- 
50 schicht aufgespritzt wird. 

* En solches Glasgewebe oder vlies kann vor- 
teiihaft mit bekannten Klebstoffen auf der Basis von 
Epoxy-. Polyurethan-oder Acrylatharzen ebenso 
wie mit isocyanatvemetzten Nitril-, Isopren- oder 
Chloroprenkautschukklebern mit den zu verbinden- 
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den Holzteilen. Fumierholz Oder bereits vorhande- 
nen Gewebeschichten verkiebt werden. 

Die Verwendung eines Gewebes oder Vlieses 
aus synthetischen Verbundfasern, deren auBere 
HUlle aufschmilzt. ist nur bedingt fur das erfin- 
dungsgemafle Verfahren geeignet Bedlngung fQr 
eine Verbindung mit dem gespritzten Polymerma- 
terial ist, daB die aufschmelzende FaserhCJIle mit 
diesem vertraglich ist und zumindest teilweise da- 
von aufgenommen wird. Bn derartiges Gewebe ist 
jedoch. wenn es zur Verbindung von hydrophoben, 
antiadhasiv wirkenden Polyolefinen, Insbesondere 
Polypropylen herangezogen werden soil, fm allge- 
meinen nicht mit ausreichender mechanlscher Fe- 
stigkeit und Temperaturstabilitat mit Hoiz Oder an- 
deren Geweben verklebbar. 

Zusammen mit Epoxy-,Potyurethan-, Acrylat- 
Oder vemetzten Kautschukklebem lassen sich vor- 
teilhaft mono- oder gemlschtfaserige Baumwoih 
Wolle-. Polyester- oder Zelistoffgewebe in einer 
Starke von ca 10 bis 500 g/m 2 . vorzugsweise 50 
bis 300 g/m 2 . einsetzen. 

Bei Verwendung eines flOssigen, das Vlies 
oder Gewebe teilweise durchdringenden Klebstof- 
fes sind die Anforderungen an ausreichender ReiB- 
und Spaltfestigkeit geringer, urn eine gute Haftfe- 
stigkeit und stabilen Verbund herzustellen. Wird 
dagegen ein duroplastisch aushartender Klebstoff- 
ilm auf der Basis von Phenol-Hamstoff- oder Epox- 
yharzen verwendet, sind wesentlich hohere Festig- 
keiten und Flachengewichte von mindestens 60 
g/m 2 zur Herstellung eines stabilen Verbundes not- 
wendig. 

•Wird ein Vlies oder Gewebe in StUtz- und 
Verankerungsfunktion Uber einen duroplastisch 
aushartenden Klebstoffilm. z.B. mit Fumierholz ver- 
klebt so ist durch das damit verbundene Aufpres- 
sen die Verankerungswirkung beim nachfolgenden 
Spritzvorgang haufig nicht in ausreichendem Mafie 
gegeben. In diesem Fall kann eine gute Verbin- 
dung vorteilhaft durch Aufkleben einer zweiten 
Lage stabilen Glasfasergewebes oder Vlieses mit 
den schon erwahnten FlOssigklebstoffen oder 
durch Auftragen eines Haftvermittlers mit grobk6r- 
nigem, bevorzugt anorganischen FOllstoffmaterials 
hergestellt werden. Ein solcher Haftvermittler ist 
aus einem flOssigen, geldsten ein- oder zweikom- 
ponenten Natur-oder Kunstharz mit guter Haftwir- 
kung auf dem zu beschichtenden Gewebe- oder 
Holzteil und einem harten anorganischen oder 
nichtschmelzenden temperaturstabilen polymeren 
organischen FQIlstoff mit einer KomgrSBe von 0,1 
bis etwa 2 mm aufgebaut Vorzugsweise k6nnen 
Epoxy-, Polyurethan-, Phenol-. Harnstoff- oder Me- 
laminharze verwendet werden. Ebenso sind vernet- 
zende Polyvinylacetat-.Poiyvinylchlorid-oder Acry- 
Iatl6sungen oder Pasten einsetzbar. Als FOIIstoffe 
eignen sich z.B. Quarzsand oder Siiiziumcarbid in 



der entsprechenden KomgrSBe. 

Ein derartiges Haftvermittlersystem kann auch 
direkt auf dem Holz aufgetragen und fUr die Ver- 
bindung im SpritzguB herangezogen werden, wirkt 
5 jedoch bei etwas dickeren Kunststoffteilen nicht 
dem Schrumpf und damit dem Verzug der Ver- 
bundteile entgegen. 

Vorzugsweise wird zur Herstellung eines 
Kunststoff-Holz-Verbundteiles eine Kunststoffmasse 
to mit geringer Verarbeitungsschwindung eingesetzt, 
wie z.B. mit Mineralpuivern oder -fasem, Glasfa- 
sem. Glimmer-Trtandioxyd- oder Kreldeplgmenten 
gefOIIte thermoplastische Composits mit FOIlstoff- 
gehatlen von 10 bis 50 Gew.%. Als Polymermateri- 
?5 al konnen alle flieBfahigen und thermoplastisch im 
SpritzguB verarbeitbaren Rohstoffe verwendet wer- 
den. insbesondere Polyolefine, Polyamide. Polye- 
ster, Polycarbonate, Polyether und Blends. 

GefOHtes ABS oder Polyphenylenethercompo- 
20 sitmaterialien zeigen dabei die geringste Verarbei- 
tungsschwindung und eignen sich auch fUr die 
Herstellung aufwendig geformter Verbundteile. 

Besonders vorteilhaft sind mit dem beschriebe- 
nen erfindungsgemaflen Verfahren die preiswerten, 
25 sowie mechanisch und temperaturmaBlg hoch be- 
lastbaren thermoplastischen Composits auf der Ba- 
sis von Polypropylen und entsprechenden Blends 
einsetzbar. 

Zur Herstellung von leichten geschSumten Ver- 
30 bundteilen lassen sich vorteilhaft treibmittelhaltige 
Kunststoffkomponenten in ein- oder zweikompo- 
nentigen SpritzguBverfahren einsetzen. Die Schau- 
mung kann dabei auch zum Ausgleich des 
Schrumpfes und Aufhebung des Verzugs von Ver- 
35 bundteilen herangezogen werden. 

Eine Variante dieses Verfahrens. die das Pro- 
blem der Verarbeitungsschwindung der Kunststoff- 
masse umgeht. ist das Aufspritzen des thermopla- 
stischen Materials auf eine Vlies-oder Gewebe- 
40 schicht mit anschlieBender Verldebung zum Holzteil 
oder Fumierholz. 

ErfindungsgemaB sind dabei unter Einstellung 
passender Verarbeitungsbedingungen die glelchen 
Gewebe- oder Vliesarten und Klebstoffe einsetzbar. 
45 vorzugsweise jedoch Baumwoil-. Wolie- 
.Polyestermischgewebel oder stabile Zellstoffvliese 
in einer Starke von 100 bis 500 g/m 2 und unter 
Verwendung eines flOssigen bis pastdsen Web- 
stoffs auf der Basis von Epoxy-. Polyurethan-. 
so Acrylat- Oder vemetzten kautschukharzen. 

Dabei ist zu beachten. daB die Verarbeitungs- 
bedingungen der Kunststoffmasse so eingestelrt 
werden, daB kein Durchschlag durch das hinter- 
spritzte Gewebe oder Vlies entsteht 
55 Der Spritzvorgang selber kann nach bekannten 
und den beschriebenen Verfahren zur Verbindung 
von Gewebe mit Kunststoff im SpritzguBverfahren 
erfolgen. 



3 



5 



EP 0 338 264 A2 



Die nach dem erfindungsgemaflen Verfahren 
aus Kunststoff und Furnierholz hergestellten Ver- 
bunde lassen sich schneiden, schlerfen und iackie- 
ren. Sie besitzen hohe mechanische Festigkeiten, 
TemperaturbestSndigkeiten und . Temperaturwech- 5 
selbestandigkeiten. 

Ihre Anwendung liegt vorzugsweise im Automo- 
bilbereich, im Wohnmobih im Boots- und - mit 
beigeschaumten Kunststoffteiien - auch im Flug- 
zeugbau. Ein grofles AnwendungsfeW bietet auch 10 
die Herstellung preiswerter und bestandiger fumier- 
holzverkleideter Kunststoffteiie im Mobel- und 
Wohnungsbau. die bei Verwendung geeigneter 
Kunststoffmassen auch nicht brennbar herstelit 
warden konnen. ' 5 



Anspruche 

1. Verfahren zum Verbinden von Fremdmaterial 20 
mit Kunststoff. wobei auf die mit dem Kunststoff zu 
verbindende Flache des Fremdmaterials eine Ver- 
ankerungsschicht aufgebracht und mil der betref- 
fenden Flache verklebt wird. die eine hohe speztfi- 
sche Oberflache hat und mit der der Kunststoff im 25 
Spritzguflverfahren verbunden wird, 

dadurch gekennzeichnet, 
dafl zum Verbinden von Hoizwerkstoff mft dem 
Kunststoff zunachst das thermoplastische Kunst- 
stoffmaterial auf die Verankerungsschicht aufge- 30 
spritzt und anschliefiend das so erhaltene Verbund- 
material mit dem Holzwerkstoffteil verklebt wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1 , 
dadurch gekennzeichnet, 

dafl als Verankerungsschicht ein Gewebe oder ein 35 
Vlies verwendet wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, 
dadurch gekennzeichnet, 

dafl die Verankerungsschicht grob gekornte anor- 
ganische oder organische FQlIstoffe enthalt 40 
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© Verfahren 2um Verbinden von Holzwerkstoff mit Kunststoff. 

© Beschrieben wird ein Verfahren zum Verbinden 
von Holzwerkstoff mit Kunststoff, wobei auf die mit 
dem Kunststoff zu verbindende Flache des Holz- 
werkstoffs eine Verankerungsschicht aufgebracht 
und mit der betreffenden Flaxhe verklebt wird, die 
eine hone spezifische Oberflache hat und mit der 
der Kunststoff im Spritzguflverfahren verbunden 
wird. 

Vorzugsweise wird zun§chst das thermoplasti- 
sche Kunststoffmaterial auf die Vlies- Oder Gewebe- 
schicht aufgespritzt und anschlieflend das so erhalte- 
ne Verbundmaterial mit dem Holzwerkstoffteil ver- 
klebt 
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